esp@cenet document view 



Page 1 of 2 



METHOD OF MAKING TAPERED BEARING SEPARATORS AND THE LIKE 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 



Applicant: 
Classification: 

- international 

- european: 



DE1 625643 
1970-09-24 

V CAVAGNERO ERMAN; W SKILTON HALSEY; W 
MACIROOWSKI HENRY 
TORIN CORP 



Also publlstied as: 

^ GB1 206476 (A) 
m FR1549615(A) 



F16C33/54; F16C33/46; 

F16C33/54 

Application number: DE1 9671 625643 19671116 
Priority number(s): US1 9670632824 19670421 



Report a data error liere 



Abstract not available for DEI 625643 

Abstract of corresponding document: GB1206476 

1 .206.476. Making tapered bearing cages; 
con-ugating; welding by pressure. TORRING- 
TON MFG. CO. 31 Oct.. 1967 [21 April. 1967]. 
No. 49410/67. Headings B3A. B3E and B3R. 
[Also in Division F2] A method of making tapered 
bearing separa- tors comprises providing 
cylindrical separators having a circumaxially 
spaced series of slots 12a separated by bars 14a 
and with opposite end portions comprising 
peripherally extending bands which include 
welded contiguous ends, and diametrically 
reducing one end portion of each separator by 
displacing free interbar sec- tions 78 in a 
generally radial direction and out of the surface of 
revolution defined by the separator. Metal strip is 
fed intenmittently and the slots 12a are blanked 
by tools 62 and lateral bend lines 65 are formed 
by tools 64, The lengths for individual separators 
are cut off by a tool 32a which also forms notches 
in the strip edges. The cropped blank is then 
formed by tools 38a. 39a, 40a. 41a. which co- 
operate with a tapered segmented portion 69 of a 
mandrel. The shaped blank is moved fonwardly 
along the mandrel where it is welded between a 
pair of electrodes, the weld material filling the 
notches in the edges. A rod 7 controls expansion 
and contraction of the mandrel, so that it is ex- 
panded during forming and welding and con- 
tracted during the forward movement of the blank 
and subsequent ejection thereof. In an altemative 
method, the cropped blank is first formed to a 
cylindrical form, welded and finally formed to the 
required taper. Fig. 18 (not shown). In forming 
the taper by either method, the larger diameter 
may be increased, resulting in a reduction in 
thickness of the strip edge between the axial 
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• TIIE -TOEEINGTON MAiroPACiURIl\rG. COMPAl^ 
rorririgton, Oonnecticut (USA) 

Verfafaren^ zur Hergtelluna v on kegeligen . - 
La ^erkSf i^eia: und der^leiohen 

Die I^rfindung T)ezieht -sich auf eixi. Verfaiir'eii zu* Herat el- 
lung von kegeligen Lagerkafigeii und dergleiebeno 

Bei del- .Herstellung von kegelfQrmigen ^figen fiir Walzlagfer 
wird naeii herkenunlicher Praxis ein kleiner -ifapf gezogen und 
hiexauf das geschlossene itode dee ]Japfes abgetren^-t,, um 
einen Ring erzeugen. Per King wird dann gef ormt und ge- 
atanzt i so wie es erf order licJj: is1i um einen zylindr is chen 
Oder, kegeligen I^f ig mit einer Reihe von auf dem iTmf ang lie 
genden, seitlich sich erstreckenden Schlitzeh. oder Taschen 
fiir die AU^nahme der Lagerkorper (Roilen) zu bilden. ODwohl 
ein solcbea Hera-fcellungsverfahren . im allgemeinen als zufrie 
denstellend anzuseben ist, kann es nicbtsdestoWeniger doch 
Oegenstand einer bedeutenden Verbesserung a e in,, und zwar in 
bezug auf die (Jeschwindigkeit , mit wrelcher die Kafige ber- 
gea-tellt'werdeno Ferner kbbnen schadliche Spannungen im fer 
tigen Kafig auftreten, die sich" hauptsacblicb aus. dem Zieb- 
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vorgang. ergeben , und es konnen Pro.bleme . auftreten , sovYeit es 
darum geht , die Toleranzen in der Metallstarfce von d*er .,einen 
Seite dea Kafigs zur anderen hin gering zu halteno 

Aufgabe der Erfindxing ist es, eiii Verfahren zur Herstellung 
von kegeligen ICafigen und dergleichen vorzuschlageri/ das , 
ausgehend von zylindrischen Kafigen, eine Herstellung der- 
artiger Kafige mat hoher Gesghwindigkeit unter Vermel dung 
von achadlichen Spannungen erlaubt. 

Die Lo sung dieser Aufgabe kennzeichnet sicb bei einem Ver- 
fahren zur Herstellung von kegeligen Lagerkafigen oder der- 
gleichen durch die Herstellung-eines zylindrischen Kafigs : 
mit einer . Anzahl . von auf dem Umfang verteilten, in axialer 
Riciatung sieh erstreckenden langliohen Sbhlitzen oder Taschen 
die durch ©fine gleiche Anzahl von axial aich . erstreckenden 
lartglichen Stegeii voiielnander getreaint. sind und zumindest 
teilweise iagerkoirper aufnehmen konnen, mid mit gegenuber- 
liegenden Handteilen, die je iiber den Umfang sich eratrecken.- 
de, dttnne Elachmetallstl?eif en haben^ welche aneirianderstossen- 
de, verschweisste Enden aufweisen und einstuckig mit. den 
Enden der Stege sind, und dadurch, dass ein Rand jedea Ka- 
figs im Durchniesser durch. Ver&etzen von zw.ischen,den Stegen 
gelegenen freien Abschnitten der Streifen in einer . iiii allge- 
meinen radial en Richtung und aus der durch den Kaf ±g be- • 
grenzteiL tJmdrehungsoberflache heraUs vermindert wird© . 
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Ea kann^' Von: Vo i* t eiX: - s e iA-, n-elD.eii- d'er . dia.me;t r 
des ^ ineii -Randt elieW. eine! ddLame tt-aie Ver grS^ s^ruiig ,de a g e:g en 
ubexliegehden Handteil^e vorzUseheiio • - ■ : , ;^ • 

Diis d±a,mei^ elnes . j;eden Kkf lg 

kaxin die -Bildung yaii: Wiell^ d^n zwisclieri: .,d6:n St.egen. 
/liegerxden Par-tie ix' dW S^treifeiis eipischlieaa^ixV;/^^ Icoime 

dxe -W^llTiA^^ aocL Aext lpN^i^O den Btegeix liieg;e^ • 

SO' gei4?±ld:e1: sein, dSEs?s d^r Bei^ TBS:i.: d&i^' g^ 
^er get zuihg aniiahernd-. .i^^^ avvdsd-keli^d^ 

liegietfden: Partie. gebiidel:; ist: und di e J ane inander s to s s 

den Si>egen lieg^A^ ^^^^ V -^^^^ 

. Das. .l^pxiie^^ eiife^g- jedeniltohlii^ zu eiifeiii Siiig iind- daa dia- 
me trale- V erring er n ei ine s: S^d;^ eilee 4 e ^ Sing ea kanii g le ic h- 

. ^eitift jBiriem :Arbe±tBga^^ Qder> ge^renn^ 

:Ln>irieni^^ 

Hinges ybr; deni Sdtiwied^sjg en und die ; diametrale - :;^rx±3agrBi!\ms \ 
iikch^dem;spijwei8sen -e^ 

Die Zelcimuhg^ 2eigen/yera;ch^.fe 
Vfe^isp:i^icr d:ea/V iSrf iiidjang^;.-/ 

j^i^ .^'t. xs-t eine ..p^tspet^iyt^^ 

.-^ r-^.. • . iagexkafigiay^- . • V - • -^^^ 
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Eig. 2 ist- eine Draufsicht auf einea flachen Metallblech- 
rohlirig j. aus welchem der Kafig der in Pigo 1 ge- 
zeigten Art gebildet ist, 

Pigo 3 ist eine Itatifsicht auf einen langlichen Blechatrei 
fen, aus welchem die Rohlinge gemlisa Pig. 2 gebil- 
det sind, 

Pig. 4 . zeigt in einer Seitenaneicht den Streif en nach 

pig. 5 zusammen mit Stana-, Form- und SchneidWerk- 
zeugen, die sdhematisch dargestellt aind. 

Pig, 5 ist eine . achematische Teilansioht, afinlich der der 
Pig. 4 und zeigt ein Schneidwerkzeug, das bei einer 
andereii Ausfiihrungsf orm der Erfindung Verwendung 
findeifcji ' 

Pig. 6 ist eine Draufsicht bzw. ein Schnitt nach dex Linie 
6-6 in Pig, 5, . - 

Pig. 7 ist eine vergrosserte Teilanaxcht, die einander be- 
nachibart^ Endtelle von Rohlingen nach den Pig. 2 void 
3 iseigtj . 

Pig. e ist eine perapektlvische Ansicht einea kegel- oder 
kege^latumpfformigen Lagerkafigs, der nach der vpr- 
. liegenden Erfindung hergeatellt ist. 
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Figo 9 ist elne vergrossertis perspektivisciie Teilansieht 
eines kleinen a?eiles einer ziimenartxg ausgeTDilde- 
ten Yfe Hung eixaes diametral verfcleinerten Rahdteil 
'eines. Kafigs, der ahnlicih dem der'Piga .8 ausgebild 
i st ,.. 

Pigc* 10 ist eine vef grbsserte. p.erspektivische Teilansieht 
eines kleinen Teiles einer'.flach 'bogenfonnigen Wei 
lung eines /diametral verkleinert en eine 

Kafigs,. dei> ahnliGh d em der ffigo 8 avisgebildet ist 

• ' • * . ' 

-Figo 11 ist eine vergrosserte perapektiviische Teilansieht 
eines kleinen Teiies einer zusammengedruckt en, fla 
. bogenf ormigen iSellung eines diaraetral verfcleinert.e: 
Eandteiles eine et Kafigs, der a:hnl,ich dam der Pigo i 
ausgebildet ist, 

"pig.» 12 ist eine vergrosserte perspektiyische Teilansieht 
eines kleinen Teiles einer tief hogenf oxTiiigen Wel- 
lung eines diametral ver klf inert en Eandteiles.. e 
. Kafigs,, der aiaiilich- deiii der Pigo . 8 ausgebildet ist 

Piga 13 is*fc eine vergrosserte p erspektivische Teilansieht 
eines kleinen Teiles des dem verkleinerten Rand- . 
teil gegenuberli^egenden Eandteiles :eines . keg el- 
formigen iEafigs. nach FJi^-o l O in seiner urspriing- . 
licjaen. Ausbil.dung, 
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Pigo- 14 i3t eine vergrosserte. perspektivische Teilansicht 
eines- fclelnen Teiles des dem verkleinerten Rand- 
teil gegenUberliegenden Randteiles eines kegel- 
fbimigen Kafigs fiach Fig, 10 mit einer gestrecfcten 
. ■ -.Atisbildung, die bei Vergrdsserung dieses' Teiles des 
Kafigs. angewendet vvird, 

i^ig. 15 i3t eine vergrgsserte perspektivische Teilansicht 

eines. kleinen Teiles des dem. v:erkle inert en Eandteil 
gegenUberliegenden Randteiles . eines kegelf ormige» 
Kafigs nacfi Fig. io mit einer gestreckten und ver- 
mlnderten Aus-bildung, die. bei Vergrbsserung dieses 
. Teiles des Kafigs. angev/ end et vvird, 

Figo. 16 ist' eine Itraufsicht auf einen langlichen. Blechstrei- 
fen zur Hej-stelixmg eines keg elf ormig en Klifigs in 
einem Einscbrittarbeitsgang, wobei di-e Form- und 
Schweissvorrichtung schematisdh dargestellt ist, 

I-ig* 17 ist eine Sex tenansicht des citreif ens nach Pig. 1.6 
UUd ferner der Pormvarrichtung,:. 

Fig. 18 ist eine schematische Darstellung eines Zweischritt- 
arbeitsganges gemSgs der Erfindurig und der Merzu 
verwrendeten. Yorrichtung. 



In Fig. 1 hat ein Lagerkafig 10 eine zylindrische oder r 
aimliche Form und er ist ringsum mit einer Anzahl von 



to 
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Oder" Seiiiit^e^ li^Ve^sihiri. ^I^e^T^ . 
W idBr.mit den ^olJ.en^ip'^ev:^m^ ' . 

innerti^lty.. eii^r Bohrtong- -dde^,^a^^ ^ei/clrerx^. v^^^ w-erder.. 

Aisbildvmge^^ 

m den Fig ; - 5 .ind: 4 ,is% • 
Obex.. Me*ailbl^;cb .gLeigtV - tii^d^^a^ . foxirac^bt-a^tend^n^.S^^^ .. 

• fen d^s W^xiz-:xmd ^prm^or^^ . 

■• ixLeiii^-veriiiaiei^^ 
icyps ■^^i^d^t . eiile 

• ^oi^lff^feiidanlFtani. u^4/pdf:>x&^ox^an^ in ^'ig^ • ^ 
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Bei Vorrucfcen des Streifens zu einer zweiten Arbeit satation 
preegt eine Pormpresse 22 mit elnem Pormwerkzeug 24- ein 
mittleres, sich langs erstfeckendes Teil 14a des Streifens 
16 nieder, urn bo die radial einwarts abgesetzte Partie 14' 
des Kafigringes 10 zu bilden» 

Die Presse 22 entbalt ferner ein Werkzeug 26, das eine 
kleine, mittig angeordnete Vertieftjng oder "Blase" im 
Streifen 16 bildet und ganz be senders in mittleren iDeilen 
von zwei nahe einem ausgew^hlten Schlitz 12b seitlich sicb. 
eratreckenden Stegen, wie in Pig. 3 gezeigt» Der Zweck der 
kleinen Vertiefung Oder "Blase", in Pig, 4 mit 28 bezeichnet 
ist, gegentiberliegende Teile 30 des Streifens 16 vender 
Seite einwarts zu Ziehen, wie in Pig. 3 dargestellt* Wenn 
nachfQlgend die "Blase" 28 in Anlage nrit d.eln Poniiwerfczeug 24 
kommt und voti diesem- beeinf lusst wird, so wird die "Blase" 
wieder eritfei-nt, jedoch bleiben.die nacb einwarts gezogenen 
Eantenteile 30 erfaalten, wenn aucb etv/as flacher in ijarer " 
Auadefanung und Gestalt. Die einwSrts gezogenen Teile konnen 
sich im Bereich von 0,01 bis 0,025 ein eiiiwgrts von der ausse- 
ren oder seitlichen Xante des Streifens nach Entfernen oder 
Abflachen der "Blase'.' 28 erstrecken. 

Jlin a?rennwerkzeug 32 ist vertikal auf den Streifen 16 zu 
und von diesem weg beweglich und arbeitet mit einem Amboss 
Oder Gegenlager 34 zuaammen, um eine Trennung entlang der 

0 0983 9/0 506 bad orjginal'/* 



; iangaftitteiiinie:;djB S.chliijkea^" .12b. .^u' -b-eWirke: 

i:tif - aiese Weise ^h:at: /d^rf-Ro/hl ,wie a.u^^ .Fig^» 2 am 

:t)6st.e-nf\ersiphtliGh", ^in ili/,dfer; Brei^ leieJat- xermi^ 

■ Rphlirig ist , wi e ge z^%gt , ■ miit ~ spa ch en in d ea: Br ext' e ;■ vermin- 
■der.l^fein;. yeilen nkhe jedBm seiner End.eri vera eiien* . Der. Rohlinf 
10a -JEiai j f.ei'ner; eine um .©in. (^exinges "grpsserie Laiag^^ als der 
. gewUnsehte tJn^^ . ■ 

Der naoha-fee. Sciari'ti ist .idaa . iE'oxme^^^^ des RoliXiriLg.s 1.0a.. irt die' 
. .: zyliridriach.fr Geatalt. .d&^:;King.ea TO- und dleser: /v:brgang wird 
mi-btela • eine a '.Borne a .36 ..^nd-yier.-. Ji^ und .faerlaevy.e.g,barer 
Weirfczeuge $8, .39,, 40;:-ttn;d":4H .b^werks-fceliigirV ir/erkze.uge 
•' 38:rv59 r '49- "-^^^ ain d -xadspeic^^^^ 'tun den. i3orn ..36 fi.eri 

• '^geordiiet. .xind ail ubCLiWfii^r W:ei.ffe -.sCuf ein^M bfetatii 
.Tarn. iiii.Robi zn . einem Ring ?u f ornten;,: der RoJa- 

• ling anfangs auf dem'ijp.rai- 5 $ .'jaitt^ls. • eii^i;'^^^ 
•■ 43 ±e8.t,g•e^faalten•wi■rdo-^;^ ....5 ■ '-' ■ 

jTaoii Bilden d ea ."Rini^s. .iO; .wird :. diestfrf au$ . de% JJorn: 36 vor- 
. wart a zul^iner" in Eig.* ;3. gezeigten^S In dies 

''^voirieren Stell.ung' Iwerd^ii ein Paar Schwei aa ele Irtr oden. 45 , 4^ 

naCh .e.inwar ts- gebr.ae^ht:.i .iim ' den Ring mit't.Bia V/"±ders.tands- 
- schwei^siing. zu ^.bildenV; ioxe 45 r • *6 .. hal^^^^^ den 

Ring wahrend des Schweisayorganges ' ieicht^ ■ztiaammeh'gedruckt , 

•wobei ddf ' Endteile dfa .Ringea ve.rbunden. werden u^^ Ring 

0 09 8 3^9/0 5.0.6 . 
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ajn Umfang leicht zusammengedruckt v/ird, urn iJm auf den ge- 
wiinschten Umfang und Durchmesser zu bringen* iaruberhlnaTig 
erfolgt eine leiohte aeitliche Ausdehnung des Ringes an der 
Verbindungsstislle, so dass die Ausnehmungen oder die in 
der Breite vef minderten StelLen .30a tai:sachlich ausgefullt ^ 
werden und glatte, gerade Seit enkanten dea fertigen Ringea, 
wie in Pig^ 1 gezeigt , . ent ateheno 

In Pigp 5 iat sine Vorrichtung gezeigt^ v/elche zur Durch- 
fUhrung einer Alterna.tive der Erfindung verwendet v/erden 
fcanno Hierbei aind die rfchritte bis zum Ab-fcrenrien die glei- 
cheny wie vorher beschrieben, mit Ausnahme der Ausbildung 
einer Vertiefung oder »»Blaae'^ 28 in dem Streifen 16aa Eine 
Abtremvorrlcbtung 52a tail; einem Werkzeug 4-8, das gleiche^ 
im we sent lie hen V-fonniige», einander gegeniiberliegende End- 
teile. 50 hat% ist vorgeaehen, um kleine Y-formige Teile aua 
dem Streifen T6a, v/ie in Figo 7 bei 30b dargestellt, aus^ 
zunebmen<> pamit. dient das V/erkzeug 48 nicht nur dem Ab-^ 
schneiden des Rohlings iOb vom Streifen 16a,. sondern auch 
dazuy. die erwunscht en, in der Breite verminderten Teile nahe 
den Endkanten des RoJalings anzubringenp 

W3nn der Rohling lOb in der Polge geformt und geschweisst 
wird, wie vorher fur den Rohling lOa beschrieben, so wird 
ein vollstaridiger Ring, wie der Ring 10,' mit glatten, gerad.en 
Seitjsnkanten an der Verbindungsstelle. gebildet ,> 
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Bei nochmalig^r .Betrachtung dei? ?igo 5 ist zu, sehen, dass. 
ein AnibOaa Oder (Jegenlager 52 mit dem. Treimwerkzeug 48 zyx- 
sammenarbeite-fc uiid dass. eine Offnung 54. in dem Amboas vor- 
geseheH ist, um das Werkzeug auf zunehmenp Der Jtmboss 52 
wird nach riickwarta,. vvie durch den Pfeil 56 in>igf. 6 ange- 
deutet, nacJideni der Trjennvorgang vbllendet ist., weggezogen, 
um eine .ge.bogene Abwariabew6gu^^^ des .linkaaeitigefi Oder .. 
nacbgezogenen Eridteilea . dea Roblings 10b zu ermogq^icben. 

Aua dem Yoratebenden ergibt aiqb , dasa die AltetiiatiVe 
den .I'i&- 5 bia 7 .ebenfalla die ?ertigung .eiiiea KafigrinEgea 
von hober. Qualitat gewabrleiatet . Kafigrin^e und dergXeicben 
kbnneii daruberbinaue in tJbereinstinunUng. mit eitteaf der vorbe- 
©cbriebenen Auafubrung^fprmen'dea verfahrens liacb der Erfin- 
dung in einem iadas beirgesteXlt werden, daa inre^entlicb uber 
dem liegt,' was mi-t bexi9imnilqben Verfahren. ferreicbbar ist. 
Kafigringe wurden in eiiiem Ifeas hergestiBiltr 'iaa acht- bis 
gWolfimX bSber iieg.i als das bei bekannten yerfahiren. . . _. 

Der Lagerka-tig "rtach Fig. " b . hat die vdrber ervvc^hnte kegelige 
Oder keg.eXatuiiipfformige Gestalt und enthalt , exrt diametral 
verkleinertes Randteil 58. und ein gegenuberliegendea Rand"- 
t6il 60, das in seinem xitaijrunglicben Suatand. bleiben dder 
gestreckt und diaiiietrai vergrossert v/erdfeji kaniio De^ Kafig 
bat kleirie, axial oder seitwarta gericbtete laiigliche 
Schlitze Oder Tascben 1;2aL, die durch Stege .14.a voneinander 
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getremit a in d, -An dem eingezogenen Randteil 58 hat der Kafig 
eine wellenf dmiige Oder gewundene Gestalt und d±ese kann, 
wie in den Pig. 9 bis 12 dargestellt, unterschiedlich ausge- 
bilde-t sein. In Pig. 9 ist eine zinnenartige V7ellung in einem 
AuBschnitt dargestellt, die iiber den gesamten Umfang des 
verjiingten Randteilea 58 eines Kafigs 10a sich erstreckt. 
In Fig. 10 ist eine flach b.ogenf brmige Wellung gezeigt; in. 
Fig-, 11 ist eine f lach bogenf brmige , jedoch zusammengef alte- • 
te Oder -gedriickte Wellung, die bei einer weitergehenden " 
diametraleii Vermindeicwig des Kandteiles 58 angewendet werden 
kann, dargeatellt,* pig, 15 zeigt eine Vellung^ die der 

der Pig. 10 abnlich, Jedoch wesentlich tiedCer ist, und die 
dann angewendet werden kann, vvenn ein hohes Maas an diametra- 
. ler Vexminderung, oder Yer itin^^mg fiir das Randteil 58 gef or- 
Sert w±rd'» 

Das gegenuberliegende oder gross ere Randteil 60 eines Kafigs, 
wie des Kafigs 10a,. kann in einer gleichf ormigeh urspriing- 
lichen Gestalt bleiben, wie in Pig. 13 gezeigt. Baa ijeiast, 
das Randteil 58 eines zylindrischen Ringes kann ausschlieas- 
licii fflit gerittger oder ofane- .jegliche Auswirkung auf das 
KaJ-xdteil 60 auagearbeitet werden. Y,'enn ein grosaerer Durch- 
messerunterschied zwischen dem gross en und dem kleinan. Rand- 
teil ea bzw». 58 erforderlich. ist, kann ea wiinschenswert aein, 
daa grosse Randteil 60 dee Kafigringea etwas zu strecken^ wie 
in Pig. 14 darge stent.. Auf diese Weiae kann ein Strecke.n 
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dazu dienen, eine diametrale yergrosseroixig dea- Randteiles 60 

"bewirkeiit wdraus eiti etwas vermlndertes m±ttleres_Teil 
eines jeden zwisehen den Stegecri lieg-enden Jtbschnitta- des 
"Handt.eiTes 60 xesuitxert.^ WeltexhiTi kqioiie^ 

jedem zwischeri den S"tegen .li.eg6"ndan Abscianili^^^ des R.andte±3.es 
60 angewendet werden., um eine . posxtxye Yexmixidarung im Star- 
kenbereieh y,. wie in Pig* 15. .g-e^zeigt., . zu earreicjaen und wn. 
ziigleicia ein Stre.oken und eine. diametrale Tex:grbasexun^^ des 
Bsindiiailes 60 zu .^baworl^eno 

Bex den Bexspielen der J^iga 16 und 17 wixd ein -langlicher 
Streifen I6a nach rechta absa-tzweise ^efiihrt und eine Presse 
18a entiial-b Stanzwexkzeuge 62 zvcr Herat ellung dex Schlitze 
Oder Taschen 12a» Eine Pxesae 22a iat vpxge^^hen, die Werk- 
zeuge 64 aufWeistt welclie kleine, seitwarts aicjl erstrecken-- 
de Biegungslinien 65 entlang einer Kant e . dea Streif ens an-^ 
"bringen .kann, ZoB^ antiang. dfer Streif enkantet udl daa klei- 
ner'e Oder diametral .verring arte Randteil 58 einqs Kafigringes 
TOa zu bidden. Die Biegungslinien 65 erieichtern betraohtlicja 
die folgeiide Auabilduiig. der Wellungenr wie. sie in Pigo 8 am 
Kandteil 58 gezeigt aindo. . 

Eine Trehneinrichtxmg .32a kann im we sent lichen gleich der Ein- 
richtung 32 ausgebildet sein und sife enthalt einen in aim- 
licJaer Weise bedienbaren, zuruokziebbaren Amboss 3.4ao Vgr- 
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zugsweise ist . jedoch die Lage der Trennung . .gegeniiber der 
oben fiir den zylindrisciien Kafig beschriebenen. etwas ge-. 
andert. Im Pall eines kegeiigen oder kegelatumpff ormigen 
Kafigs .iOa ist es wimscbenswert , den Trennvorgang mit bezug 
auf die Mittellinie.der zwischen den Stegen gelegenen ?artien 
der .Randteile 58/60 zu versetzen. . Das beisat, daas eine 
Mittellinie 68 durch die Tasche Oder den Schlitz 12a an den 
zuaammenstossenden Enden des Kafiga in Fig. 8 mit bezUg auf 
die Trennung vind den Scbweisabereich 70 veraetzt is-t* Es 
bat sicb als unerwiinscbt gezeigt, die Trennung und den Scbweiss 
bereich genau auf die Mittellini^u legen, und zwar auf 
Grund der Tataacbe, daas die Mazimalspannung an dies em 
Punkt auftritt, wenn die W.elltmg. an dem kleineren oder ver- 
minderten Randteil dea. KSfigs 58 gebildet v/ird» 

Die Pig. 16 und ,17 zeigen. eine Ausfubrungaform dea Verfab- 
rena nacb der Brfindung, wobei ein Rdialing 10b zu e infer 
kreia- oder- ringf 6rmigen und zu einer verjiingten oder kegfel- 
stimpff omrigen Gestalt. in einem einzigen Arbeitagang ge- 
formt wirdo Wie oben bea-cbri eben, ist daa Randte.il. 58 dia- 
metral in alien pallen ver^tingt, wabrend dife Randteile 60 in 
det ursprunglicben Gestalt bleiben. oder gestreekt werden 
kpnnen^j Urn. si e diametral zu vergrd ssern. Ein Dorn 36a bat 
eine rue kwartige BearbeitungsatSlle unterhalb dea Roblings 
10b und eine vordere Beaxbeitungsstellej die zwiscben den 
Schweiaselektroden 45a ^nd. 46a liegt. An der ruckwartigen 

0 0 9839/0506 



BAD ORIGINAL 



: 1;6 256 43: 

- 15 - • 



Bear"faeitungBsteile aitid Werkzeiige 3aa, .39a, 46a imd 4-ia* 
die mit den oben esrwaimten Werkzeug.en 38, 39:^ 40 und 41 
iibereinstimmenr radspeicheiiartig .angeordne;t und sie arbei- 
ten vorzugsweise aufeihandferf olgend, ujm. .den Rcihlizig 10b : . 
zu einem Ring zu biegen und das Randteil SS diametral zxi 
verringern eowie das Randteil 60 weitgebend. zu vergrossern* 
Die Werfczeuge 3Ba, 39a,: 40a und 41.a haben fcleiiie, die Welr- 
lungen. bildende memente 66 und der iDprn 56a: i^^: •^'^xziigs- . 
weise in segmente, wie bei ^8 ange^deutet i unte-rteili: und an. 
beiden ieilen, sovvobl am TTorderen, wie am ruckwartigen TeiX, 
atlsdehnbar, Eine. kleine Steuerstange 70.,. am besten iii Eig» 
16 ea-kemitlicb, steuert die Ausdefanung und. Zua.^r^enziehung 
dee 15omee in pas send em zeitlic^hen Terfaaltnis. B^genii^ de^n 
Zufubr- und Arbeitsbedingungen <3er rorrichtuhg* Amf dieae 
vreiwe kann der Dorn am rucfcv/'artigen leiX ^vahrend, dex Bildung 
dea Binges um ihn hertim ausgedehnt werden und. er kann, laan 
einen gebiXdeten Kaf ig 2tm -Vprdeiren fEeii fJStdern zu .ronnen, 
zusammengezogen werd^n. Er kaiin iwifeder ausgedehnt Tferden 
fur. den SQhweisavorgangp Avelcher eine Einv^ar tab ewegung der . 
.ScbweisseXektroden 45a,. .46a einachliesat;, und.:darkuf wied6r 
zusammengezogen warden, urn ein Auav^erfen des f ^figa 
nach vorn . zu ermijglichdn. 

In Pig. 18 ist achematia.ch eine. Vorrichtung; dargest«ll-t, 
wobei das erfindungsgemasae Verfahren ±a eiiiem Zweiscbritt- 
vorgang zur Bildung einea kegeligen bder kegelstumpf f ormigen 

■ ■ ■ ■ ' ' • ■■' . • ■ .. ■ ..A 
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Kafigs durchgefiihrt wlrd. Eln Rohling 10 c isf in einer era ten 
Beai-beitungsstellef iiber dem Dorn 36b gelegen, dargeetellt, 
wobel nicht gezeigte. Werkzeuge den Eohllng bearbeiien, um 
dies en zu einer zyllndrischen. Oder ringafinlichen Gestalt 
zu bx.egen* Nachdem der Eafig so gebildet iat, v/ird er vor- 
warts entlang dea Domes 36b .zu eirier zvreiten Bearbeitiinge.- 
stelle zwischen die Sohweisaelektroden. 45b;,: 46b geftthrt« 
Kaoh: 3)uf chfa£irung der Scfiweissung an der- zwe±ten S telle wird 
der Eaifig wieder vorwarta zu einer drttten Stelie zwischen 
die Werkzeugie 72,. 74 gefiiftrt^ Selbs-tverstandlich fconnen. an 
der dritten Stelle andere Werkzeuge zusStzXicix zu den ge- 
zeigi^en Werfceeugen 72, 74 angeordnet sein und dies© Verfczeuge 
arbeiten zuaamnen, um den. Burchmesser dea vorderen Rand- 
telles dee Kafiga zu verringern und, wenit gewUnscht , den 
Burchmeaser des rUckwartigen Teilea des Eafigs zu vergrbsaefn. 
Der DOTTL 56b iat v^orzugswele-e mit einem auadehnbarext Ab-. 
sohnitt zumlndest an. der dritten Bearbedtungsatelle ver- 
sehen, welcber durch eine Steueratange 70a betatigt werden 
fcann, • 
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1. Terfahren zux Hers*elluirg von kegeXi&en..I.agerfcafigeii r 
dergieict^, geiennzeiotoe* .dur 

^ylindrischen Eaf iga init elner An^ahi vpii. auf dem Umfs 
• ver-beiXten, in axialer Ricfa-tung sich/ erstreckenden lai 
Xichen sciilitzen oder/.Tasoiien, die durch eine gleiche 
Anzahl von axial aicii eratreckenden langlichen. Stegen 
voneinander getrennt aind und .zuminde^-t teilweise lag* 
kStper aufneiimen kbinien, tind mit gegendDexliegenden . 
Randteilen, die je -^uber den Umfang sicii erstreckende 
diinne Flachmetallstrei;een tiaben, welci^e aneinander- 
atoasende, verschweisate Enden aiifweiaea und eiiistuck: 
mi-fc. den Enden der Stege sind, und dadurch, dasa ein 
Rand dedes Kafiga im jjuo-ctmesaer durch versetzen von 
zwischen den Stegen gelegenenVfreien Absch^^^^^ der 
Strfeifen iii einer im allgemeinen radialen Richt^ing un 
aus der durch den Kafig begrenfiiten Umdrehungsoberf lac. 
beraus vermindert wirdo. 
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Verfahren. nach Ani^pruoh 1 , gekennzeichnet durch eine 
diametral e Vergro as erung eiriea gegenuljerliegendeii Rand- 
teiles eines j eden zylindrischen KafigSo 

Terfahreii naeh • einem der Anspriiche 1 und 2j, -dadUrch ge- 
k.ennzeichnet , dass. das diametrale Verringern eines Rand- 
teiles eines jeden Kafigs die Bildung von Wellungen an 
den zvfl^Qhen den Stegen liegenden Partien des Streifeiis 
eiiischliesst o. 

Verfahren nach: Ansp27Lich 3f dadurch gekennzeichnet , dass 
die Wellungen an den zwischen den Stegen liegenden Partien 
ao gebildet sind, dass der Bereich mit dier grossten Me- 
tallversetzung annahernd in der Mirfcte jeder zwischen den 
Stegen liegenden Partie gebildet ist und die ?ineinander- 
stossenden, verschweissten Enden des Streifens aus der 
Mitte der zwiflclien den Stegen liegenden Partie veraetzt. 
slndi 

Verfahren nach einem der A^^ispruche 1 his 4, dadurch ge- 
kennzeic'hnet , dass das Parmen .eines jeden Rohlings zu 
einein Ring, und das diametrale Yerringern eines. Rand- 
teiles d.es Ringes ,gleichzei.tig in einem Arbeitsgang vor 
dem Schweissen aus^jfuhrt werden* 

Verfahren nach- einem der Anspriiche 1 bis 4^ dadurch ge- 
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kennzeichnet, dass das i>prmen. eines D.edem^Bi^^^^ 

einem Ring vind das diaaetrale Verringern. el^^^^^ 

les des Ringes getTenni. in einem zweistuf ig.ei| Arlieita^^ 

gang auagef iihrt- wetdeii,.-wpbei das Bild^n des. Rijtiges 

vor dem Schweissen und. die diaiaetrale. Terri^ig^mmg naoh 

dem Sohweisaen erf&lg*.. . 



Ga/Hf 
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